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(g)Ventii 

(§) Es wird eine DrossaOdappe vorgeschlagen. Diese ist in 
einem Stutzan 13 drahbar angsordnat. Die Drosselklappa 11 
und dar Stutzan 13 warden un Zwai-Komponenten Sprftz- 
g!a8verfahren hergaatallt. Dar Stutzan 13 waist eina Pro- 
gresslonazona auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Ventil sowie ein Verfahren 
zur Herstellung eines Ventils. 

Derartige Ventile sind bekannt, zum Beispiel ais 
Drosselklappe im Luftansaugtrakt einer Verbrennungs- 
kraftmaschine. Will man derartige Ventile zum Beispiel 
als Drosselklappe in einem Luftansaugtrakt einer Ver- 
brennungskraftmaschine verwenden, so ist daran nach- 
teilig, daB die bisher bekannten Ventile muhsam aus 
mehreren TeOen von Hand vormontiert werden m&ssen. 

Weiter ist ein solches Verfahren aus der europ&iscfaen 
Patentanmeldung 0311 875 bekannt 

Es ist somit Aufgabe der ErBndung, ein VentO bzw. 
ein Verfahren zur Herstellung desselben dahingehend 
zu verbessem, daB ein solches geschaffen wird, das ein- 
facher, billiger und sicher in der Anwendung ist Erfin- 
dungsgem^ wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB ein 
Ventil geschaffen wird, das die Merkmale des An- 
spruchs 1 aufweist'SO^rie durch die Fertigung des Ven- 
tils in Zwei-Komponenten-SpritzgieBverf ahren, 

FOr den sicheren Betrieb des Ventils, zum Beispiel im 
Einsatz als Drosselklappe in einem Verbrennungskraft- 
fahrzeug, ist es notwendig, daB die Fertigungstoleran- 
zen im SchlieBbereich selu* exakt ausfallen, damit die 
Leckluftmenge eine bestimmte GrdBenordnimg nicht 
Qberschreitet Weiter ist es wichtig, daB sich dem 
SchlieBbereich ein nachfolgender Genauigkeitsbereidi 
anschlieBt, um sicherzustellen, daB bei der Bedienung 
der Drosselklappe keine abnipten Strdmungs^derun- 
gen, die in der Folge ein abruptes Ansteigen der Ver- 
brennungskraftmaschinendrehzahl bewirken, auftreten. 
Die Genauigkeit der Spaltbreite wird durch die Anwen- 
dung der Zwei-KLomponenten-SpritzgieBtechnik ge- 
wahrleistet 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht 
vor, daB der Genauigkeitsbereich eine Progressionszo- 
ne und/oder einen SchlieBbereich und einen DurchlaB- 
bereich aufweist Diese cUfferenzierte Aufteilung des 
Genauigkeitsbereicfas garantiert ein sicheres und kon- 
trolliertes O^nen und SchlieBen des Ventils, bei defi- 
nierten DurchlaBverhdltnissen. 

In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung ist vor- 
gesehen, daB das bewegliche Element eine um die La- 
gerbereiche drehbare Klappe ist Durch die Verwen- 
dung einer Klappe ist es mdglich, den Ventilmechanis- 
mus komplett im Saugrohrquerschnitt unterzubringen. 

Eine vorteilhafte Weiteii^ildung der Erfindung sieht 
vor, daB der Genauigkdtsbereidh bezQglich der End- 
schlieBlage zwisdien —20 Grad und +20 Grad liegt In 
diesem Bereich lassen sich die StrOmungsverhdltnisse 
im Rohr geeigneterweise» z. B. mit einer Klappe sehr 
genau ver^denL 

In einer anderen vorteilhaften Weiterbildung ist vor- 
gesehen, daB der DurchiaBbereich beziiglich der End- 
schlieBlage zwischen 5 Grad und 90 Grad liegt Zum 
einen ist ein Minimalbereich fOr die SchlieBung erfor- 
derlich, der im Bereich bis ca. 5 Grad liegt, zum anderen 
stellt z. B. eine um bis zu ca. 5 Grad zur Querschnittsflft* 
die geneigte Klappe einen Str5mungswiderstand dar, 
der geeigneterweise die SchlieBwirkung imterstutzt 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht 
vor, daB der DurchfiuBbereich so gestaltet ist, daB mit 
zunehmendem O^ungswinkel des beweglichen Ele- 
ments der Spalt zwischen bewegtem und feststehendem 
Element zunimmt 

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfin- 
dung sieht vor» daB das Lagerspiei aufgrund der unter- 
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schiedlichen Schrumpfung von Klappenachse und fest- 
stehendem Element z.B. mittels Justierschrauben im 
Bereich der Klappenachse einstellbar ist 
WeiterbildungsgemaB wird ein Verfahren zur Her- 

5 stellung eines Ventils dargestellt Insbesondere wird das 
Ventil im sog. Zweikomponenten-Spritzgieflverfahren 
gefertigt, d h. zun^chst wird eine Komponente, d. h. der 
Stutzen, hergestellty anschlieBend wird nach einer 
Werkzeugbewegung und BHdung einer Kavitit die 

0 Drosselkkppe gegossen. 

In einer erfindungsgem^en Weiterbildung ist vorge- ' 
sehen, daB in einem ersten Arbeitsgang der Stutzen ge- 
fertigt wird, anschlieBend wenigstens ein Schieber des 
SpritzgieBwerkzeugs gedffnet und die Drosselklappe 

5 gegossenwird 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht 
vor, die sich in den Stutzen erstreckenden Schieber als 
Teilschieber auszugestalten. Diese Teilschieber sind nir 
herungsweise in der Mitte getrennt, wobei zur Erzeu- 

0 gimg der KavitHten fur die Drosselklappe zwei der vier 
TeOschieber herausgenommen und durch weitere Teil- 
schieber ersetzt werden. Das Herausnehmen und Erset- 
zen erfolgt in einer besonders vorteilhaften Weise auf 
einem Drehteller, auf welchem das Werkzeug angeord- 

5 net ist 

Gleichzeitig mit der Drosselklappe kdnnen auch die 
Drehzapfen gegossen werden. Zur Vermeidung von 
Materisdansammlungen und zur einfachen Befestigung 
eines Drosselklappenstellelements werden bei der Her- 
0 stellung in den Drehzapfen KavitStengebildet 

Diese und weitere Meiionale von bevorzugten Wei- 
terbildimgen der Erfindung gehen auBer aus den An- 
sprQchen auch aus der Beschreibung und den Zeichnun- 
gen hervor, wobei die einzehien Merkmale jeweils fQr 
sich allein oder zu mehreren m Form von Unterkombi- 
nationen bei der AusfOhrungsform der Erfindung und 
auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte 
sowie fOr sich schutzfahige AusfBhrungen darstellen 
kdnnen, fur die hier Schutz beansprucht wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 
f Qhrungsbdspiels nSher erl^Lutert 

Eszeigt: 

Fig. 1 ein Ventil in einer Schnittdarsteilimg 
Fig. 2 ein Werkzeug f flr die Herstellung des Ventils 
Fig. 3 das Werkzeug gem^B Fig. 2 mit getauschten 
Teilschiebem 
Fig. 4 eine Drosselklappe in einer Seitenansicht 
Fig. 5 erne Justiervorrichtung der Drosselklappe. 
Das in der Figur gezeigte Ventil hat die Funktion 
einer Drosselklappe und besteht aus einem GehHuse 10, 
welches einstGckig ausgebildet ist und in dem eine Dros- 
selklappe 11 um die Achse 12 drehbar gelagert angeord- 
net ist Innerhalb eines definierten Schwenkbereiches 
bewegt sich die Drosselklappe in einem StOtzen 13. Die- 
ser Stutzen weist im Bereich 14 eine Kugelzone auf und 
am Anlagebereich 15 der Drosselklappe eine Dichtzone. 

S^tliche Telle des Ventils bestehen aus Kunststoff, 
wobei die Drosselklappe 11 und der Stutzen 13 im sog. 
Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren hergestellt 
werden. Dies bedeutet, daB mit emem einzigen Werk- 
zeug Drosselklappe und Stutzen gespritzt werden, wo- 
bei das Werkzeug in einer ersten Stellung zunichst die 
Kavitaten fur den Stutzen bOdet Diese Kavitaten wer- 
den mit Kunststoff ausgefOllt AnschlieBend dffnet das 
Werkzeug in einer Schnittebene, die der Lage der Dros- 
selklappe entspricht, um den Betrag der Drosselklap- 
pendicke, so daB im nachfolgenden Arbeitsgang die 
Drosselklappe erzeugt wird. Da der Stutzen und die 
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Drosselklappe in einem Werkzeug gespritzt werden, 
entsteht weder ein Mittenversat2 noch entstehen Tole- 
ranzen, die zu Undichtiglceiten zwischen Stutzen und 
Drosselklappe f flhren. 

Alternativ hierzu besteht auch die Mdglichkeit, zum 5 
Spritzen der Drosselklappe im zweiten Arbeitsgang die 
Innenkeme zu wecfasela 

Gem&B eines weiteren Pertigungsverfahrens wird 
entweder die Drosselklappe 11 oder der Stutzen 13 in 
einer SpritzgieBmaschine hergestellt und anschlieBend 10 
in einem nachfolgenden Arbeitsgang mit dem Gegen- 
stfickumspritzt 

Durch das unmitteibar nacheinander erfolgende 
SpritzgieBen von Stutzen und Drosselklappe wird be- 
wirkt, daB die Kunststoffmasse der Drosselklappe sich 15 
dichtend an den Kunststoff des Stutzens anlegt Da die 
Kunststoffmasse des Stutzens bereits abgekWt ist und 
der AbkfihlprozeB der Drosselklappe erst spSter be- 
ginnt und damit audi die Schrumpfung der Drosselklap- 
pe spater beginnt, entsteht zwischen Stutzen und Dros- 20 
selklappe ein genau definierter Spalt, der prozeBtech- 
nisch optimiert werden kann. 

Die Herstellung im Zwei-Komponenten-SpritzgieB- 
verfahren hat den Vorteil, daB ein sehr groBer Winkel- 
bereich des Stellwinkels der Drosselklappe als sog. Ge- 25 
nauigkeitsbcreich ausgestaltet werden kann. Dieser Ge- 
nauigkeitsbereich alpha ist als Kugelzone ausgebildet 
und kann entweder als Dichtbereich genutzt werden 
Oder als ein Bereich, der ein progressives Offtien der 
Kunststoffdrosselklappe ermdglicht Damit besteht die. 30 
Mfiglichkeit, entweder eine Leerlaufluftregelung bei ei- 
ner Kunststoffdrosselklappe in Brennkniftmasdiinen 
dun^izufOhren oder eine Ansteuerungscharakteristik 
abzubilden, die nahe des SchlieBbereichs der Drossel- 
klappe bei sehr groBen Stellwegen geringe DurchfluB- 35 
andenmgen bewirkt und erst ab einem grdfieren Off- 
nungswinkel der DurchfluBgradient ansteigt 

Fig. 2 zeigt emen Ausschnitt aus einem Werkzeug, in 
welchem das komplette Ventil, d.h. Drosselklappe 11 
und Stutzen 13 hergestellt werden. 40 

Das SpritzgieBwerkzeug besteht aus zwei Werkzeug- 
h^ten 16, 17. Zum Herstellen des Stutzens 13 wenien 
jeweils zwei Halbkeme 18, 19, 21 in den Hohlraum 
bewegt, anschlieBend die KavitUt fOr den Stutzen 13 mit 
Kunststoff aufgefuUt In emem weiteren Arbeitsgang 45 
werden die Halbkeme 18 und 21 entfemt und zwei mo- 
difizierte Halbkeme 22, 23 eingesetzt Deren vordere 
Stimkante ist gegenOber den Halbkemen 18,21 zurQck- 
versetzt, so daB erne Kavitit fur die Drosselklappe 11 
gebildet wird. Diese Kavitat wird mit thermoplasti- 50 
schem Kunststoff gef QJlt Nach dem Erkalten des Kunst- 
stoffs werden samtliche Kerne entfemt Je nach Gestal- 
tung der Halbkeme 22, 23 kann die Wandstfirke der 
Drosselklappe variiert werden. AuBerdem besteht die 
Mdglichkeit, Verrippungen oder ahnliches vorzusehen, 55 

Fig. 4 zeigt eine Drosselklappe in emer Seitenansicht 
Selbstverstandlich wird bei dem Zweikomponenten- 
SpritzgieBverfahren die Drosselklappe mit den Dreh- 
zapfen in einem Arbeitsgang hergestellt Zur Vermei- 
dung von Materialanhftuf ungen in den Drehzapfen k6n- eo 
nen bei der Herstellung zylinderfdrmige Stifte in den 
Innenbereich eingefahren werden. Nach dem Entfemen 
dieser Stifte bilden sich die Bohnmgen 24, 25 aus. Die 
Drehzapfen erstrecken sich in einer vorteilhaf ten Weise 
nur Qber emen Teil der Drosselklappe 11. Damit laBt 55 
sich die Drosselklappe strdmungsgOnstig besonders 
vorteilhaft ausgestalten. 

In die Bohnmgen 24. 25 k6nnen bei der Endmontage 
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Metallstifte oder ahnliches eingebracht werden. Vor al- 
lem ist es mdglich, das Stellglied ffir die Drosselklappe 
Qber eine der Bohnmgen zu befestigen. So kann bei- 
spielsweise ein Metallsteg zur Obertragung von einer 
Stellbewegung in eine der Bohnmgen eingepreBt wer- 
den. 

In Fig. 5 wird ein Ausf flhrungsbdspiel dargestellt, in 
dem die Justienmg der Klappenadise 12 von Klappe 11 
im Stutzen 13 mittels Justiersdirauben 26 zu sehen ist 

Patentansprikrhe 

1. Ventil, umfassend wenigstens ein beweglidies 
Element und wenigstens ein feststehendes Element, 
wobei das bewegliche Element Lagerbereiche auf- 
weist, die relativ zum feststehenden Element be- 
weglich sind und das feststehende Element festste- 
hende Lagerbereiche aufweist, wobei das festste- 
hende Element wenigstens einen SchlieBbereich 
und wenigstens einen nachfolgenden Genauigkeits- 
bereich aufweist 

2. Ventil nach Anspmdi 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Genauigkeitsbereich cme Progressionszo- 
ne und/oder einen SchlieBberach und emen Durch- 
laBbereicfa aufweist 

3. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenann- 
ten Ansprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
bewegliche Element eine um die Lagerbereiche 
drehbare Klappe ist 

4. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenann- 
ten Anspruche, dadurch gekennzeidmet, daB der 
Genauigkeitsbereich bezQglich der EndschlieBlage 
zwischen — 20Gradund H-20Gradliegt 

5. VentO nach emem oder mehreren der vorgenann- 
ten Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
DurchlaBbereich bezQglich der EndschlieBlage zwi- 
schen 5 Grad und 90 Grad liegt 

6. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenann- 
ten Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
DurchfluBbereich so gestaltet ist daB mit zuneh- 
mendem Offnungswinkd des beweglichen Ele- 
ments der Spalt zwischen bewegtem und festste- 
hendem Element zunimmt 

7. Ventil nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lagerspiel auf- 
grund der unterschiedlichen Schrumpfung von 
Klappenachse und feststehendem Element einstell- 
barist 

8. Verfahren zur Herstellung eines Ventils nach ei- 
nem der Ansprflche 1 bis 9 , wobei das Ventil un 
Zwei-Komponenten SpritzgieBverfahren gefertigt 
wird 

9. Verfahren nach Ansprudi 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB m einem ersten Arbeitsgang der Stut- 
zen (13) gefertigt wird, anschlieBend wenigstens ein 
Schieber des SpritzgieBwerkzeugs gedffnet und die 
Drosselklappe (11) geschlossen wird. 

10. Verfahren nach Anspmch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das SpritzgieBwerkzeug (2) jeweils 
geteilte Schieber aufweist, wobd zum GieBen der 
Drosselklappe zwei Teilschicber entfemt und 
durch zwei Teilschicber, die die Kavitaten der 
Drosselklappe aufweisen, ersetzt werden. 

11. Verfahren nach Anspmch 9 oder 10, dadurch 
gekeimzeichnet, daB das SpritzgieBwerkzeug auf 
einem Drehteller angeordnet ist und der Austausch 
der Teilschicber wShrend bzw. vor und nach der 
Drehbewegung des Werkzeugs erfolgt 
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12. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprfi- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB Drehzapfen der 
Drosselkiappe beim GieBen derselben hergestellt 
werden, wobei in den Kavitaten wahrend des GieB- 
vorgangs zylinderfdrmige Stifte zur Erzeugung ei- 
nes Hohlraums eingebracht werden. 
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